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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 


cemational application No. 

PCT/DE98/02448 


I. Basis of the report 


1 . This report has been drawn on the basis of (Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 1 4 are referred to in this report as "originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments. \. 

I I the international application as originally filed. 

the description, pages 2-10,12,13 ^ as originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages filed with the letter of 

pages 


15 July 1999(15.07.1999^ 


^ the claims. 


Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 


1-14 


, filed with the letter of 

, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 

, filed with the letter of 

, filed with the letter of 


15 July 1999 (15.07.1999^ 


^ the drawings, 


sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 


1/3,3/3 


2/3 


, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 


15 July 1999 (15.07.1999^ 


2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

□ 

the description, pages 

the claims, Nos. 


□ 

the drawings, sheets/fig 


3 n report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 

4. Additional observations, if necessary: 
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INTERNATIONAL PREWnNARY EXAMINATION REPORT 


^KiationaTappIication No. 

PCT/DE 98/02448 


V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 


citations and explanations supporting such statement 

1 . Statement 

Novelty (N) Claims 1-14 YES 

Claims NO 

Inventive step (IS) Claims l"!^ YES 

Claims NO 

Industrial applicability (lA) Claims 1-14 y£g 

Claims NO 

2. Citations and explanations 


This report mentions the following documents (D) cited in 
the search report; the same numbering will be used during 
the rest of the procedure: 

Dl: EP-A-0 191 623 (BP CHEMICALS LTD.) August 20, 
1986 

D2: EP-A-0 424 624 (KLOCKNER FERROMATIK DESMA) May 
2, 1991. 

1. ) The present application meets the requirements of 

PCT Article 33(2) and (3), since the subjects of 
Claims 1 and 11 are novel and involve an inventive 
step. 

2. ) The application concerns a method for injection 

moulding injection moulded parts made of 
plastifiable material, in which a first plastifiable 
material is injected through a first aperture into 
an injection mould and is hardened on the edge of 
the mould, whereafter a second plastified material 
that is different from the first is injected into 
the injection mould. Such a method is known, for 
example, from document Dl . 
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INTERNATIONAL PR] 


[NARY EXAMINATION REPORT 


PCT 


lational application No. 
7DE 98/02448 


The application also concerns an adjustment nozzle 
for an injection moulding device. A comparable 
nozzle with an injection moulding device is known, 
for example, from document D2 . 

The invention addresses the problem of increasing 
the solidity of injection moulded parts produced by 
means of the known method. 

The above problem is solved in that the second 
plastified material only is moved during 
solidification such that it overflows through a 
second aperture. 

The problem is solved further in an adjustment 
nozzle by two mutually connected outlets that are 
each provided with a return valve, said return 
valves being oppositely disposed. 

None of the searched printed prior art documents 
discloses or suggests such a method and such an 
adjustment nozzle. 

3.) The subjects of dependent Claims 2 to 10 and 12 to 
14 concern useful developments of the subjects of 
Claims 1 and 11, respectively. 

The subjects of these claims therefore likewise meet 
the requirements of PCT Article 33(2) and (3). 
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INTERNATIONAL PRELIHINARY EXAMINATION REPORT 


I^^Htional application No. 
pW/DE 98/02448 


VII. Certain defects In the international application 

The following defects in the form or contents of the international application have been noted: 

The introductory part of the description should 
have indicated the document used to form the 
preambles to the independent claims. 
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INTERNATIONAL PRE 


ARY EXAMINATION REPORT 


lional application No. 
7DE 98/02448 


VIII. Certain observations on the international application 


The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are fully 
supported by the description, are made: 

1.) In Claim 1, the use of reference signs (4, 5) for 

both the first and second apertures appears unclear 
(PCT Article 6) . 

(It would have been better to have written "first 
aperture (4; 5)" and "second aperture (5; 4)"). 


2. ) In Claim 5, reference sign 12 appears to be unclear 

(PCT Article 6) in relation to the drawing (see, in 
particular. Figure 1) . 

(According to the description, reference sign 12 
denotes the "bypass" and reference sign 13 the 
" pump'' ) . 

3. ) In Claim 7, it is unclear (PCT Article 6) what 

technical purpose is served by inserting a foil 
"after injection of the plastified material", i.e. 
after the injection moulding procedure has been 
completed. 

It is also unclear in Claim 7 which material is 
intended by "the plastified material" (first or 
second material?) . 


4. ) In Claims 12 and 13, which are mutually dependent, 

different reference signs (see 20 and 31) are used 
for the adjustment nozzle. Consequently, the use of 
reference signs in the claims is unclear and not 
uniform. 

5. ) On pages 12 and 13 of the description, reference 

sign 30 designates both the feature of the "hot 
channel block" and the "nozzle". 
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itional application No. 


PCT/DE 98/02448 


VIII. Certain observations on the international application 


Consequently, the application does not meet the 
requirement of clarity. 
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VERTRAG OBER OySNTERNATlONALE ZUSAMWEN ARBEIT AUF DEM 

GEBIET DES PATENTWESENS f"" 


IREC'D 0^ AUU 1999 


WlPO 


PCT 


INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERICHT 
(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 


Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts 
1 0OOwo 


siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsbericht (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/DE98/02448 


I nternationales Anme\dedeitnm(Tag/Monat/Jahr) 
21/08/1998 


Prioritatsdatum (Tag/MonaVTag) 
21/08/1997 


Internationale Patentkiassification (IPK) oder nationaie Wassifikation und IPK 
B29C45/16 


Anmelder 

STRUCTOFORM SPRITZGIESSEN ANISOTROPER .... et al. 


1 . Dieser internationale vorlauf ige Prufungsbericht wurde von der nnit der Internationale vorlaufigen Prufung beauftragte 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 Qbermlttelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 6 Blatter einschlie6lich dieses Deckblatts. 

S AuBerdem liegen dem Bericht ANUVGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen. Anspruchen 
und/oder Zeichnungen. die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen. und^oder Blatter ^^''^^'f ^^r^ 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlmien zum PCT). 

Diese Aniagen umfassen insgesamt 7 Blatter. 


3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

I H Grundlage des Berichts 

II □ Prioritat 

III □ Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderlsche Tatigkeit und gewerbllche Anwendbarkeit 

IV □ Mangelnde Einheitlichkeit der Ertindung 

V S Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinslchtlich der Neuheit, der ertinderische Tatigkeit und der 

gewerbllche Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur StOtzung dieser Feststellung 

VI □ Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

VII S Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

VIII S Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 


Datum der Einreichung des Antrags 


10/03/1999 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 


I 99 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
PrOfung beauftragten Behorde: 
Europaisches Patentamt 

D-80298 Munchen 
Tel, (+49-89) 2399-0 Tx: 523656 epmu d 

Fax: (+49-89) 2399-4465 


Bevollmachtigter Bediensteter 
Deubler, U 

Tel. Nr. (+49-89) 2399 


J) 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 


Internationales Aktenzeichen PCT/DE98/02448 


t. Grundlage des Berichts 

1 Dieser Bericht wurde erstellt aut der Grundlage {Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine Auttorderung nacn 
Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich eingereiclit" and sind ihm 
nicht beigefugt, weii sie keine Anderungen entliaiten.): 

Beschreibung, Seiten: 

2-10,12,13 ursprungliche Fassung 

-Ia-1b,11 eingegangen am 15/07/1999 mit Schreiben vom 12/07/1999 


Patentanspruche, Nr.: 

1-14 eingegangen am 


1 5/07/1 999 mit Schreiben vom 1 2/07/1 999 


Zetchnungen, Blatter: 

1/3,3/3 ursprungliche Fassung 

2/3 eingegangen am 


1 5/07/1 999 mit Schreiben vom 1 2/07/1 999 


2. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

3. □ Dieser Bericht 1st ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Otfenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)): 


4. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/DE98/02448 

V Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
yewe i b l iche n Anw c ndbarkcit; Untorlag e n und Erk l ar u ngen z u r St ii tzi i ng rii e s pr Festste ll ung 


1. Feststellung 
Neuheit (N) 

Eriinderische Tatigkeit (ET) 


Ja: 

Anspruche 

1 

- 14 

Nein: 

Anspruche 



Ja: 

Anspruche 

1 

- 14 

Nein: 

Anspruche 



Ja: 

Anspruche 

1 

- 14 

Nein: 

Anspruche 




2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Betblatt 

VII. Bestimmte Mangel der internationalen Anmetdung 

Es wurde festgesteilt, da3 die intemationale Anmeldung nach Fomri oder Inhalt folgende Mangel aufweist: 
siehe Beiblatt 

VIIL Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klartieit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 

siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE98/02448 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 


7ij Punkt V 

(Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtiich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkelt und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung) 

In diesem Bericht werden folgende, im Recherchenbericht zitierte Dokumente (D) ge- 
nannt; die Numerierung wird auch im weiteren Verfahren beibehalten: 

D1: EP-A-0 191 623 (BP CHEMICALS LTD) 20. August 1986 

D2: EP-A-0 424 624 (KLOCKNER FERROMATIK DESMA) 2. Mai 1991 

1 . ) Die vorliegende Anmeldung erfullt die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) 

PCT, well der Gegenstand des Anspruchs 1 und des Anspruchs 1 1 neu ist und 
auf einer erfinderischen Tatigkelt beruht. 

2. ) Die Anmeldung betrifft ein Verfahren zum SpritzgieBen von SpritzguBtellen aus 

plastifizierbarem Material zu entnehmen, bei dem ein erstes plastifizierbares 
Material durch eine erste Offnung in eine SpritzgieBform eingespritzt wird und sich 
am Rand der Form verfestigt und anschlieBend ein zweites, sich von dem ersten 
unterscheidendes plastifiziertes Material in die SpritzgieBform eingespritzt wird. 
Ein Verfahren dieser Art Ist beispielsweise aus der Druckschrift 01 zu entnehmen. 

Die Anmeldung betrifft ferner eine Justierduse fiir eine SpritzguBvorrichtung. 
Eine vergleichbare Duse mit SpritzguBvorrichtung ist beispielsweise aus der 
Druckschrift D2 bekannt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Festigkelt der mit bekannten Verfahren 
herstellbaren SprltzguBteilen zu erhohen. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB nur das zweite plastifizierte Material 
wahrend des Erstarrens derart bewegt wird, daB es durch eine zweite Offnung 
uberstromt. 

Ferner wird diese Aufgabe bei eIner Justierduse durch zwei miteinander 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/DE98/02448 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 

verbundene Ausgange, die jeweils mit einem Ruckschlagventil versehen sind, 
gelost, wobei die Ruckschlagventile gegenlaufig angeordnet sind. 

Keine Druckschrift des nachgewiesenen druckschriftlichen Standes der Technik 
zelgt ein derartiges Verfahren und eine solche Justierduse Oder legt diese nahe. 

3.) Die Gegenstande der abhanglgen Anspriiche 2 bis 10 und 12 bis 14 betreffen 
zweckmaBige Weiterbildungen des Gegenstandes des Anspruchs 1 bzw. des 
Anspruchs 1 1 . 

Die Gegenstande dieser abhangigen Anspriiche erfullen daher ebenfalls die 
Erfordernisse der Artikel 33(2) und (3) PCT. 


Zu Punkt VII 

(Bestimmte Mangel der intemationalen Anmeldung) 


In der Beschreibungseinleitung hatte angegeben werden sollen, von weloher 
Druckschrift bel der Bildung der Oberbegriffe der unabhangigen Anspruche 
ausgegangen wird. 
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Internationales Aktenzelchen PCT/DE98/02448 


Zu Punkt VIII 

(Bestlmmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung) 


2.) 


3.) 


4.) 


Im Anspruch 1 erscheint die Verwendung des Bezugszeichen (4,5) sowohl fur die 
erste Offnung als auch fur die zweite Offnung unklar (Artikel 6 PCT). 
(ZweckmaBlger ware hier "erste Offnung (4;5)" und "zweite Offnung (5;4)) 

Im Anspruch 5 erscheint das Bezugszeichen 12 im Hinblick auf die Zeichnung 
(siehe insb. Fig. 1) unklar (Artikel 6 PCT). 

(Gema3 Beschreibung wird das Bezugszeichen 12 dem "Bypass" und das 
Bezugszeichen 13 der "Pumpe" zugeordnet.) 

Im Anspruch 7 ist unklar (Artikel 6 PCT). welchen technischen Zweck das 
Einlegen einer Folie "nach dem Einspritzen des plastifizierten Materials" d.h. 
nach AbschluB des SpritzgieBvorganges erfullt. 

Ferner ist im Anspruch 7 unklar, welches Material mit "des plastifizierten 
Materials" gemeint ist (erstes oder zweites Material ?). 

In den voneinander abhangigen Anspruchen 12 und 13 werden fur die 
Justierduse unterschiedliche Bezugszeichen (siehe 20 als auch 31) verwendet. 
Demnach ist die Verwendung der Bezugszeichen in den Anspruchen unklar und 
nicht einheitlich. 

In der Beschreibung auf den Seiten 12 und 13 wird dem Bezugszeichen 30 
sowohl das Merkmal "HeiBkanalblock" als auch "Duse" zugeordnet. 
Das Erfordernis der Klarheit der Anmeldung ist daher nicht erfiillt. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Spritzgie^en von Spritzgufiteilen aus 
plastifizierbarem Material 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Spritzgiefien 
von Spritz2uBteilen aus plastifizierbarem Material, bei dem ein erstes 
5 plastifiziertes Materiaijin eine Spritzgieflform eingespritzt wird und sich am 
Rand der Form verfestigt und anschliefiend ein zweites, von dem ersten sich 
unterscheidendes plastifiziertes Material in die Spritzgiefifomi eingespritzt wird. 

Derartige Verfahren werden als Sandwich- Verfahren oder als Mono-Sandwich- 
Verfahren bezeichnet. Sie fuhren bei dem Spritzgufiteil zu einer aufieren Hiille 
10 und einem Kern, wobei vorzugsweise Hiille und Kern aus unterschiedlichen 
Materialien gefertigt sind. Die Festigkeit derartiger Materialien wird durch die 
Auswahl der verwendeten Materialien und deren Starke beeinflufit. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Festigkeit der mit dem 
bekannten Verfahren herstellbaren SpritzguBteile zu erhohen. 

15 Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dafi nur das zweite plastifizierte Material _ 

wahrend des Erstarrensibewegt wird( J- • 

Das Bewegen des Materials fiihrt einerseits zu einer erhohten Festigkeit und 
andererseits zu einer guten Verbindung zwischen erstem und zweitem Material. 
Hierbei versteht es sich, daB das erste und zweite Material auch bis auf die 
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< Die EP-A- 0 191 623 beschreibt ein Verfahren zum SpritzgieBen von Spritz- 
guJiteilen aus plastitizierbarem Material, bei welchem ein erstes plastifi- 
zierbares Material in eine SpritzgieBform eingespritzt wird und sich am Rand 
der Form verfestigt, und anschlieBend ein zweites, sich von dem ersten unter- 
scheidendes plastifiziertes Material in die SpritzgieBform eingespritzt wird. 
Nach dem Einspritzen wird mittels einer periodischen Druckschwankung wei- 
teres plastifiziertes Material eingefugt und so die Packungsdichte erhoht. 

Dariiber hinaus ist aus der EP-A-0 424 624 eine Anordnung bekannt, nach 
welcher jeweils zwei Eingange in einen Hohlraum einer SpritzgieBform iiber 
gegenlaufige Riickschlagventile miteinander verbunden sind, Diese Riickschlag- 
ventile sind ebenfalls in der SpritzgieBform angeordnet und mit dem Eingang 
in die SpritzgieBform, an welchem dann eine Diise eines Extruders ansetzen 
kann, verbunden. > 
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Dariiber hinaus kann das in das Formnest 3 durch eine Offnung 4 eingefuhrte 
Material uberstromen und durch die weitere Offhung 5 in ein anderes 
Zufiihraggregat uberstromen oder es kann in einen Bypass 12 geschoben 
werden. Dariiber hinaus erlaubt die Pumpe 13 im Bypass 12 eine 
5 Kreislaufstromung durch das Formnest 3. 

Je nach Ventilstellung an den Stellen 14 und 15 konnen somit die eingangs 
beschriebenen Verfahren realisiert werden. 

Die Figur 2 zeigt eine Justierduse 20, die mit einem Flansch 21 an eine 
SpritzguiBvorrichtung 22 anschraubbar ist. Ein gestufter Absatz 23 an der 
10 Justierduse 20 dient dabei dem passgenauen Einsetzen der Justierduse 20 in 
einen entgegengesetzt gestuften Absatz 24 an der Spritzgufivorrichtung 22. Nach 
Ansetzen der Justierduse 20 an der Spritzgufivorrichtung 22 wird diese durch 
Uberstiilpen des Flansches 21 und Anschrauben des Flansches 21 an der 
Spritzgufivorrichtung 22 befestigt. 

15 Die Justierduse 20 weist einen Eingang an der Seite der Spritzgufivorrichtung 
22 sowie zwei Ausgange OO. 31 bwz. 30', 31'/ an der Werkzeugseite auf. 
Innerhalb der Justierduse 20 sind gegenlaufige Ruckschlagventile 25, 26 bzw. 
25', 26' vorgesehen. 

Die Figur 3 zeigt eine Moglichkeit des Einsatzes einer derartigen Justierduse. 
20 Dies erlaubt es, das Formteil 27 entweder in Richtung des Pfeiles 28 oder in 
Richtung des Pfeiles 29 zu durchstromen. Auf diese Weise lassen sich ohne 
Weiteres verschieden gerichtete Schichtungen realisieren. Es versteht sich, dafi 
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Patentanspriiche : 

1. Verfahren zum Spritzgieiien von Spritzgufiteilen aus plastifizierbarem 
Material, bei dem ein erstes plastifiziertes Materialjn eine Spritzgiefiform I 
(2) eingespritzt wird und sich am Rand der Form verfestigt und 

5 anschlieBend ein zweites, sich von dem ersten unterscheidendes 

plastifiziertes Material in die Spritzgiefiform (2) eingespritzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafi nur das zweite plastifizierte Material 
wahrend des Erstarrensjbewegt wircy i>Le-s-f^i>^-t ii 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi das zweite 
10 plastifizierte Material nur in einer Richtung bewegt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Bewegung durch Ultraschall erzeugt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi ein elektromagnetisches Feld auf das zweite 

15 plastifizierte Material einwirkt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 

r ^"^^^ r- 

gekennzeichnet, dafi die Bewegung durch eine Schmelzepumpe/erzeugt J 
wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
20 gekennzeichnet, dafi das zweite plastifizierte Material von zwei Stellen 
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^mindest zum Teil gleichzeitig in die SpritzgieBform (2) eingespritzt f 
wird. 


7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daji vor oder nach dem Einspritzen des plastifizierten 
Materials eine Folie oder ein Verstarkungsgewebe in die SpritzgieBform 

5 (2) eingelegt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daji das erste Material nur einen Teil der Wandung der 
Spritzgiefiform/bedeckt. ^ 

10 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi nach teilweisem Befallen der SpritzgieBform (2) niit 
dem ersten. Material mittels eines Schiebers ein weiterer Bereich der 
SpritzgieBform geoffinet wird, der anschliefiend mit dem zweiten Material 

15 gefullt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi vor dem ersten plastifizierbaren Material mindestens 
ein weiteres plastifizierbares Material eingespritzt wird. 

20 

11. Justierdiise fur eine SpritzguBvorrichtung, gekennzeichnet durch zwei 

oLO* 

miteinander verbundene Ausgange ( 00, 31; 30', 31^ ), die jeweils mit -* 
einem Riickschlagventil (25, 25'; 26, 26') versehen sind, wobei die 
Ruckschlagventile (25 , 25'; 26, 26') gegenlaufig angeordnet sind. 
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.12. Justierdiise fiir eine SpritzguBvorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Justierdiise (20) an einer Flache (24) anliegt und mit einem Flansch 
(21) befestigt ist. 

5 13. SpritzguBvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Justierdiise (31) verschiedene Kanale (34, 35) aufweist und in einem 
Block (30) beweglich gefuhrt ist, so daft ein Kanal (34, 35) der 
Justierduse (31) mit einem Kanal (32) im Block (30) fluchtet. 

10 14. Spritzgufivorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die SpritzgieBform (2) mit einer niedrig 
schmelzenden Metallegierung temperiert wird. 
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Verfahren und Vorrichtung zum SpritzgieBen von SpritzguBteilen aus 
plastifizierbarem Material 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und cine Vorrichtung zum Spritzgiefien 
von SpritzguBteilen aus plastifizierbarem Material, bei dem ein erstes 
5 plastifiziertes Material in eine SpritzgieBform eingespritzt wird und sich am 
Rand der Form verfestigt und anschlieBend ein zweites, von dem ersten sich 
unterscheidendes plastifiziertes Material in die SpritzgieBform eingespritzt wird. 

Derartige Verfahren werden als Sandwich-Verfahren oder als Mono-Sandwich- 
Verfahren bezeichnet. Sie fiihren bei dem SpritzguBteil zu einer auBeren Hiille 
10 und einem Kern, wobei vorzugsweise Htille und Kern aus unterschiedlichen 
Materialien gefertigt sind. Die Festigkeit derartiger Materialien wird durch die 
Auswahl der verwendeten Materialien und deren Starke beeinfluBt. 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde, die Festigkeit der mit dem 
bekannten Verfahren herstellbaren SpritzguBteile zu erhohen. 

15 Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB nur das zweite plastifizierte Material 
wahrend des Erstarrens bewegt wird. 


Das Bewegen des Materials fuhrt einerseits zu einer erhohten Festigkeit und 
andererseits zu einer guten Verbindung zwischen erstem und zweitem Material. 
Hierbei versteht es sich, daB das erste und zweite Material auch bis auf die 
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verwendete Temperatur oder sonstige Parameter identisch gewahlt werden 
konnen. Durch die Erfindung lassen sich SpritzguBteile mit vollig neuen und 
neuartigen Eigenschaften herstellen. 

Vorteilhaft ist es, wenn das zweite plastifizierte Material von mindestens einer 
5 zweiten Offnung in die SpritzgieBform eingespritzt wird. Das Einspritzen des 
Materials von verschiedenen Seiten bringt den Vorteil, daB die zum Einspritzen 
der Materialien verwendeten Kolben oder Schnecken gegeneinander getaktet 
werden konnen, so daB im zweiten plastifizierten Material eine Bewegung 
entsteht. 

10 Eine derartige Kolbenanordnung erlaubt es auch, das zweite plastifizierte 
Material nur in einer Richtung zu bewegen. Eine Bewegung des zweiten 
plastifizierten Materials in einer Richtung kann jedoch auch mittels eines 
Kolbens und einer Uberstromoffnung in der SpritzgieBform erzielt werden. 
Sofem die SpritzgieBform zwei Offnungen hat, konnen diese Offnungen auch 

15 iiber einen BypaB miteinander verbunden werden, so daB mit einer passenden 
Ventiltechnik das zweite plastifizierte Material im Kreis bewegt werden kann. 
Die Bewegung kann einerseits durch die Zufiihrschnecken oder -kolben erzeugt 
werden. Andererseits kann jedoch auch im BypaB eine Pumpe vorgesehen sein. 

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform sieht vor, daB die Bewegung durch 
20 Oszillation des Einspritzkolbens oder der Einspritzkolben erzeugt wird. Die 
Oszillation bewirkt keine starke Masseverschiebung und hat jedoch den Vorteil, 
dafi das plastifizierte Material ausgerichtet wird. 
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Eine Variante sieht vor, daB die Bewegung durch Ultraschall erzeugt wird, 
Auch mit Ultraschall kann in der SpritzgieBform eine Bewegung erzeugt 
warden, die ausschlieBlich das zweite plastifizierte Material bewegt, 

Eine weitere Variante sieht vor, daB ein elektromagnetisches Feld auf das 
5 zweite plastifizierte Material einwirkt. Auch dadurch ist eine Ausrichtung des 
plastifizierten Materials zu erreichen. 

Bei speziellen Anwendungsgebieten ist es moglich, die Bewegung durch Ein- 
diisen eines Fluids zu erzeugen. Unter Fluid wird einerseits ein Gas verstanden, 
andererseits kann das Fluid jedoch auch eine beliebige Fliissigkeit sein, die in 
10 das zweite plastifizierte Material eingedust wird. Hierbei wird das Fluid zum 
Schieben bzw. Nachschieben des Materials genutzt. Hierbei kann das Fluid 
dazu genutzt werden, in dem SpritzguBteil einen oder mehrere Hohlraume zu 
erzeugen. Gleichwohl bleibt es bei diesen Vorgangen vorteilhafterweise passiv, 
reagiert also mit der Schmelze nur unwesentlich. 

15 Eine weitere Variante sieht vor, daB die Bewegung durch eine Schmelzepumpe 
erzeugt wird. Beispielsweise durch eine Zahnradpumpe, die anstelle eines 
Kolbens eingesetzt wird, kann eine Bewegung in eine Richtung oder eine Hin- 
und Herbewegung erzeugt werden. 


Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sieht vor, daB das zweite plastifizierte 
20 Material von zwei Stellen zumindest zum Teil gleichzeitig in die SpritzgieBform 
eingespritzt wird. Das Material trifft dann an einer Stelle aufeinander und es 
entsteht dort eine Naht, die durch die Bewegung besonders verfestigt werden 
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kann bzw. verfestigt wird. Dieser Nahtbereich fiihrt zu einer besonders hohen 
Festigkeit und es wird daher vorgeschlagen, diesen Nahtbereich in besonders 
beanspruchte Bereiche zu legen. Der Nahtbereich, der friiher in weniger 
beanspruchte Bereiche gelegt wurde, da er nur eine geringe Festigkeit aufweist, 
5 hat durch die Bewegung des plastifizierten Materials wahrend des Erstarrens 
eine etwa urn den Faktor 4 erhohte Festigkeit. Dieser Vorteil ist nicht auf das 
Sandwich-Verfahren beschrankt, sondern kann allgemein bei Spritzgiefiver- 
fahren genutzt werden. 

Beispielsweise zum Einbringen elektronischer Schaltungen in ein Spritzguliteil 

10 wird vorgeschlagen, daB vor oder nach dem Einspritzen des ersten 
plastifizierten Materials eine Folic oder ein Verstarkungsgewebe in die 
SpritzgieBform eingelegt wird. Die Folie kann eine elektrische Schaltung 
aufweisen und das Verstarkungsgewebe kann einer Festigkeitserhohung dienen. 
Die eingelegte Folie kann aus unterschiedlichen Materialien bestehen. Eine 

15 Dekorfolie dient optischen Zwecken. Die Folie kann jedoch auch bestimmte 
chemische und/oder physikalische und/oder elektrische und/oder thermische 
und/oder optische und/oder mechanische Eigenschaften haben, die der spezielle 
Anwendungsfall erfordert. Ein breites Anwendungsgebiet erschliefien Folien, 
die auf fotooptische oder galvanische Weise erzeugte elektrische oder 

20 elektronische Schaltungen aufweisen. Als Verstarkungsgewebe kann 
insbesondere ein Glasfaser-, ein Kohlefaser und/oder ein Eigenfasergewebe 
dienen, wobei das Eigenfasergewebe Fasern aus einem in dem ersten und/oder 
zweiten plastifizierten Material enthaltenen Material umfaBt. Die Verwendung 
derartiger Verstarkungsgewebe bzw. Folien ist auch fur sich genommen 

25 vorteilhaft, um einerseits gewunschte Eigenschaften, wie Dekor, Festigkeit oder 
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Leitfahigkeit, und anderseits die beim SpritzgieBen erreichbaren hohen 
Fertigungsraten zu ermoglichen. 

Hiebei kann insbesondere das Eigenfasergewebe bereits gerichtet eingebracht 
werden. Daruber hinaus kann das Verfahren derart betrieben werden, da6 
5 zunachst fliissige Schmelze eingebracht wird, die das Gewebe durchdringt. 
AnschlieBend wird das zweite Material, beispielsweise eine mit Eigenfasern 
durchsetzte Schmelze, eingebracht und nach Bedarf in erfindungsgemafter Weise 
bewegt, Hierdurch kann eine Naht in gewiinschter Weise verstarkt warden. 

Die vorbeschriebene Anwendung kann auch zusammen mit dem vorbeschrie- 
10 benen Einsatz eines Fluids Verwendung fmden. 

Eine in vielen Fallen vorteilhafte Variante des Verfahrens sieht vor, daB das 
erste Material nur einen Teil der Wandung der SpritzgieBform bedeckt. Dies 
fiihrt dazu, daB das SpritzguBteil eine AuBenwandung aus zwei verschiedenen 
15 Materialien hat, die beispielsweise in unterschiedlichen Farben ausgefiihrt sein 
konnen. Bei dieseni Verfahren wird vorzugsweise ein Absatz in der Form 
genutzt, um einen defmierten Ubergang zwischen den beiden Materialien zu 
erzielen. 

Eine Alternative dazu sieht vor, daB nach teilweisem Befiillen der 
20 SpritzgieBform mit einem ersten Material mittels eines Schiebers ein weiterer 
Bereich der SpritzgieBform geoffnet wird, der anschlieBend mit dem zweiten 
Material gefiillt wird. Auch der Schieber fuhrt zu einem defmierten Ubergang 
vom ersten zum zweiten Material. Vorzugsweise wird in Abhangigkeit vom 
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Einspritzvorgang - d.h. beispielsweise von der Wegstrecke, die eine 
Zufiihrschnecke zuriickgelegt hat, von der fur den Spritzvorgang durchlaufenden 
Zeit bzw. von einem an der Einspritzvorrichtung oder im Werkzeug ermittelten 
Druck - der Schieber aktiviert. 

5 Eine Modifikation des erfmdungsgemaBen Verfahrens sieht vor, daB vor dem 
ersten plastifizierbaren Material mindestens ein weiteres plastifizierbares 
Material eingespritzt wird. Dies fiihrt zu einem Aufbau des Spritzgufiteils aus 
einzelnen konzentrischen Schichten, wobei je nach Verfahrensfuhning das 
plastifizierte Material bestimmter Schichten bewegt werden kann. Bewegte und 
10 unbewegte Schichten konnen abgewechselt werden und es konnen nacheinander 
bewegte Schichten baumkuchenartig eingebracht werden, um ein besonders 
festes SpritzguBteil zu erzeugen. 

Vorteilhaft ist es, wenn das zweite plastifizierte Material einen Fullstoff 
aufweist. Als Fullstoff sind Fasern, Partikel, RuB und Metalle moglich. Als 
15 plastifiziertes Material kommt neben Kunststoffen auch plastifizierbare Keramik 
und plastifizierbares Pulvermetall in Frage. 

Die nach den beschriebenen Verfahren hergestellten SpritzguBteile eignen sich 
wegen ihrer hohen Festigkeit als Stabilisator, als Strebe- oder Gelenkwelle und 
als Verstarkungshulse (Insert) fur unterschiedlichste Zwecke. Die Teile sind 
20 sowohl besonders auf Zugdruck als auch auf Biegung gut beanspruchbar. Die 
Verwendung unterschiedlicher Materialien, insbesondere als erstes plastifiziertes 
Material, erschlieBt die Herstellung von Deckeln oder Gehausen mit Dichtung, 
Laufrollen mit Nabe und Laufflache, SchwingungsabsorberfiiBen, StoB- 
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dampfern, Kiihlwasserrohren mit harten und weichen Bereichen, Filterelemente, 
Kupplungspedale oder sonstige Pedalen. 

Gerade die Verwendung von thermoplastischem Gummi als plastifizierbares 
Material ermoglicht auch die Herstellung von Scharnieren, wobei zwei oder 
5 mehrere feste Kunststoffmaterialien durch ein Gummistiick miteinander ver- 
bunden sind. Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiei werden von zwei 
Seiten als erstes plastifiziertes Material hartere, thermoplastische Kunststoffe 
eingespritzt, die zwei beabstandete Korper bilden. AnschlieBend wird der 
Abstand zwischen den Korpern und ggf. eine Innenseite mit Gummimaterial 
10 ausgefiillt, so daft ein Scharnier zwischen zwei Kunststoffteilen entsteht. 

Zur Losung der Aufgabe dient auch eine SpritzguBvorrichtung mit einer 
Justierdiise. 

In der Praxis hat sich herausgestellt, daB die Positionierung der Justierdiise 
zwischen SpritzgieBform und SpritzguBvorrichtung haufig sehr zeitaufwendig 
15 ist, Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB bei einer gattungsgemafien 
SpritzguBvorrichtung die Justierdiise an einer Flache anliegt und mit einem 
Flansch befestigt ist. 

Ublicherweise ist die Justierdiise in die Flache an der SpritzguBvorrichtung 
eingeschraubt und beim Einschrauben der Justierdiise verandert sich der 
20 Abstand des Diisenendes zur SpritzguBvorrichtung. Dieses Problem wird 
dadurch eleminiert, daB ein an der Justierdiise befestigter Flansch oder ein iiber 
die Justierdiise stiilpbarer Flansch mit der SpritzguBvorrichtung fest verbunden 
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ist, so da6 die Justierdiise in einer beliebigen urn ihre Achse gedrehten Position 
an der SpritzguBvorrichtung befestigbar ist. Insbesondere wenn die Justierdiise 
mehrere Offnungen hat, die abwechselnd genutzt werden sollen, ist die 
beschriebene Vorrichtung von besonderem Vorteil. 

5 Eine "Weiterbildung der beschriebenen Vorrichtung sieht vor, dafi die 
Justierdiise verschiedene Kanale aufweist und in einem Block beweglich ist, so 
dafi ein Kanal der Justierdiise mit einem Kanal im Block fluchtet. 

Dieser erfindungsgemaBe HeiBkanalblock erlaubt es, entweder von der Justier- 
diise plastifiziertes Material durch den HeiBkanalblock zur Spritzgie/Jform oder 
10 zu einem Extruder zu leiten oder die Zuleitung an einer Wandung des Blocks 
enden zu lassen und durch einen weiteren Kanal der Justierdiise eine 
Durchstromung des Blocks von diesem Extruder aus zu ermoglichen. Ebenso 
konnen verschiedene Extruder auf diese Weise auf eine Einspritzofftiung der 
Spritzgiefiform geschaltet werden. 

15 Vorzugsweilse wird die SpritzguBform mit einer niedrig schmelzenden 
Metallegierung temper iert. 

Zur Losung der Aufgabe dient auch eine Justierduse fiir eine Spritzgufi- 
vorrichtung mit zwei miteinander verbundenen Ausgangen,- die jeweils mit 
einem Riickschlagventil versehen sind, wobei die Riickschlagventile gegenlaufig 
20 angeordnet sind. Es sind aber auch Diisen mit mehreren Kanalen denkbar, 
wobei in diesem Fall wenigstens eine der Dusen ein Ventil, vorzugsweise ein 
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Riickschlagventil, aufweisen soil. Im librigen konnen die Riickschlagventile 
geeignet gewahlt werden, 

Vorzugsweilse wird die Spritzguftform mit einer niedrig schmelzenden 
Metallegierung temper iert. Hierdurch kann eine schnelle Werkzeugtemperiening 
5 (dynamisch) erreicht werden. Insbesondere eignet sich die Verwendung einer 
derartigen Metalllegierung fur diinnwandige Bereiche, so daB sich hierdurch 
verhaltnismafiig komplexe SpritzguBteile in sehr guter Qualitat herstellen lassen. 
Die Verwendung einer niedrig schmelzenden Metalllegierung ist auch 
unabhangig von den ubrigen vorgenannten Merkmalen zur Temperierung einer 
10 SpritzguBform vorteilhaft. 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfmdungsgemaBen Verfahrens ist als 
Ausfuhrungsbeispiel in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher 
erlautert. 

Es zeigt, 

15 Figur 1 eine schematische Darstellung einer SpritzgieBvorrichtung fur das 
erfmdungsgemaBe Verfahren, 

Figur 2 die Befestigung einer Justierdiise an einer SpritzguBvorrichtung und 

Figur 3 eine schematische Darstellung zur Durchstromung einer 
SpritzgieBform, 
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Figur 4 eine perspektivische Ansicht eines HeiBkanalblocks mit Justierduse 
und 

Figur 5 einen Schnitt durch die Justierduse nach Figur 4. 

Die in Figur 1 dargestellte Spritzgieftvorrichtung 1 besteht aus einer 
5 SpritzgieMorm 2 mit einem Formnest 3, das zwei Offnungen 4 und 5 aufweist. 
Diese Offnungen 4 und 5 sind iiber sich verzweigende Leitungen 6 und 7 
jeweils mit zwei Zufuhrvorrichtungen 8, 9 und 10, 11 fiir plastifiziertes 
Material verbunden. Die sich verzweigenden T-Stucke 14, 15 erlauben es 
abwechselnd, jeweils nur eine der Zufuhrvorrichtungen 8 oder 9 bzw. 10 oder 
10 11 mit dem Formnest 3 zu verbinden. 

Dadurch ist es moglich, zunachst von zwei Seiten plastifiziertes Material in das 
Formnest 3 aus den Zufiihraggregaten 8 und 1 1 zuzufuhren und anschliefiend 
ein anderes plastifiziertes Material durch die Zufuhrvorrichtungen 9 und 10 in 
das Formnest 3 zu leiten. 

15 Aufierdem kann zunachst aus den Zufuhrvorrichtungen 9 und 10 plastifiziertes 
Material in die Zufuhrvorrichtungen 8 und 11 gedriickt werden und 
anschliefiend wird zunachst aus einer der Zufuhrvorrichtungen 8 geschichtetes 
Material in das Formnest geschoben und dann aus der anderen Vorrichtung 11 
geschichtetes Material in das Formnest geschoben. Dadurch entsteht eine 

20 vierfache Schichtung im Formnest. 
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Dariiber hinaus kann das in das Formnest 3 durch eine Offnung 4 eingefiihrte 
Material iiberstromen und durch die weitere Offnung 5 in ein anderes 
Zufuhraggregat iiberstromen oder es kann in einen Bypass 12 geschoben 
werden, Dariiber hinaus erlaubt die Pumpe 13 im Bypass 12 eine 
5 Kreislaufstromung durch das Formnest 3. 

Je nach Ventilstellung an den Stellen 14 und 15 konnen somit die eingangs 
beschriebenen Verfahren realisiert werden. 

Die Figur 2 zeigt eine Justierdiise 20, die mit einem Flansch 21 an eine 
SpritzguBvorrichtung 22 anschraubbar ist. Ein gestufter Absatz 23 an der 
10 Justierdiise 20 dient dabei dem passgenauen Einsetzen der Justierdiise 20 in 
einen entgegengesetzt gestuften Absatz 24 an der SpritzguBvorrichtung 22. Nach 
Ansetzen der Justierduse 20 an der SpritzguBvorrichtung 22 wird diese durch 
Uberstiilpen des Flansches 21 und Anschrauben des Flansches 21 an der 
SpritzguBvorrichtung 22 befestigt. 

15 Die Justierduse 20 weist einen Eingang an der Seite der SpritzguBvorrichtung 
22 sowie zwei Ausgange 30, 31 bwz. 30', 31' an der Werkzeugseite auf. 
Innerhalb der Justierduse 20 sind gegenlaufige Riickschlagventile 25, 26 hzv/, 
25', 26' vorgesehen. 

Die Figur 3 zeigt eine Moglichkeit des Einsatzes einer derartigen Justierdiise. 


20 Dies erlaubt es, das Formteil 27 entweder in Richtung des Pfeiles 28 oder in 
Richtung des Pfeiles 29 zu durchstromen. Auf diese Weise lassen sich ohne 
Weiteres verschieden gerichtete Schichtungen realisieren, Es versteht sich, daB 
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auch andere Stromungswege durch eine derartige Diise 20 angesteuert werden 
konnen. 

Der in Figur 4 gezeigte HeiBkanalblock 30 arbeitet mit einer speziellen 
Justierduse 31 zusammen. Der Heizkanalblock hat einen durchgehenden Kanal 
32 und eine den Kanal 32 schneidende zentrale runde Offnung 33, in den der 
Diisenkopf der Justierduse 31 einschiebbar ist. Dieser Diisenkopf hat eine quer 
zur Justierdiisenachse sich erstreckende Bohrung 34, die im Durchmesser dem 
Kanal 32 entspricht und durch Einsenken der Justierduse in die Offfnung 33 des 
Heifikanalblocks 30 mit dem Kanal 32 fluchtet. 

Oberhalb der Bohrung 34 ist in der Justierduse 31 eine L-formige Bohrung 35 
vorgesehen, die ebenfalls mit dem Kanal 32 zum Fluchten zu bringen ist und 
dann den Justierdiisenkorper 36 mit dem Kanal 32 verbindet, um plastifiziertes 
Material von Justierdusenkorper 36 durch den L-formigen Kanal 35 in den 
Kanal 32 zu fordern. 

Der Kanal 32 steht schlieBlich mit einer Zufuhrung 37 mit dem Formnest 3 in 
Verbindung. 

Andererseits kann die Justierduse auch in anderer Richtung verwendet werden, 
so dal5 der L-formige Kanal 35 Schmelze von einem Nebenextruder zu einem 
Hauptextruder fordern kann, von welchem die Schmelze dann, durch den Kanal 
35 zuriick, in den Kanal 32 und in das Formnest 3 befordert wird. 
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Die vorbeschriebenen Diisen 20 und 30 gewahrleisten durch ihren kompakten 
Aufbau eine besonders einfache Umsetzung der vorbeschriebenen Verfahren. 
Sie konnen ohne Weiteres anstelle bestehender eingangiger Diisen auf 
SpritzguBvorrichtungen, wie Extruder bzw, Spritzkolbenmaschinen, aufgesetzt 
5 werden, so daB letztere ohne groBe bauliche MaBnahmen fiir eine Anwendung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens umgeriistet werden konnen. 

Die Justierdusen 20 und 30 erlauben somit auf einfache Weise verschiedene 
Stromungswege lediglich durch Steuerung der SpritzguBvorrichtung durchlaufen 
zu lassen. 
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Patentanspriiche : 

1. Verfahren zum Spritzgiefien von SpritzguBteilen aus plastifizierbarem 
Material, bei dem ein erstes plastifiziertes Material in eine Spritzgiefiform 
(2) eingespritzt wird und sich am Rand der Form verfestlgt und 
anschlieBend ein zweites, sich von dem ersten unterscheidendes 
plastifiziertes Material in die SpritzgieBform (2) eingespritzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, dafi nur das zweite plastifizierte Material 
wahrend des Erstarrens bewegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi das zweite 
plastifizierte Material nur in einer Richtung bewegt wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Bewegung durch Ultraschall erzeugt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi ein elektromagnetisches Feld auf das zweite 
plastifizierte Material einwirkt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Bewegung durch eine Schmelzepumpe erzeugt 
wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das zweite plastifizierte Material von zwei Stellen 
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zumindest zum Teil gleichzeitig in die SpritzgieBform (2) eingespritzt 
wird, 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnety dafi vor oder nach dem Einspritzen des plastifizierten 
Materials eine Folie oder ein Verstarkungsgewebe in die Spritzgiefiform 
(2) eingelegt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das erste Material nur einen Teil der Wandung der 
SpritzgieBform bedeckt. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi nach teilweiseni Befiillen der SpritzgieBform (2) mit 
dem ersten Material mittels eines Schiebers ein weiterer Bereich der 
SpritzgieBform geoffnet wird, der anschlieBend mit dem zweiten Material 
gefiillt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dafi vor dem ersten plastifizierbaren Material mindestens 
ein weiteres plastifizierbares Material eingespritzt wird. 

11. Justierdiise fiir eine SpritzguBvorrichtung, gekennzeichnet durch zwei 
miteinander verbundene Ausgange (30, 31; 30', 31'), die jeweils mit 
einem Riickschlagventil (25, 25'; 26, 26') versehen sind, wobei die 
Riickschlagventile (25, 25'; 26, 26') gegenlaufig angeordnet sind. 
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12. Justierdiise fiir eine SpritzguBvorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Justierdiise (20) an einer Flache (24) anliegt und mit einem Flansch 
(21) befestigt ist. 

5 13. SpritzguBvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Justierdiise (31) verschiedene Kanale (34, 35) aufweist und in einem 
Block (30) beweglich gefuhrt ist, so daft ein Kanal (34, 35) der 
Justierdiise (31) mit einem Kanal (32) im Block (30) fluchtet. 


10 14. 


SpritzguBvorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Spritzgiefiform (2) mit einer niedrig 
schmelzenden Metallegierung temperiert wird. 
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